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Kunststof fverkleidung flir mit Luf tsackeinrichtungen p 
ausqestattete Fahrzeuge 

Die Erfindung betrifft eine Kunststof fverkleidung fur 
5 mit Luftsackeinrichtungen ausgestattete Fahrzeuge mit 
einer dem Fahrgastraum zugewandten Sichtseite und einer 
der Sichtseite entgegengesetzten Innenseite, sowie mit 
einem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckelbereich, 
der von Schwachstellen gebildet ist, die durch von der 
10 Innenseite der Kunststof fverkleidung aus eingebrachte 
Vertiefungen bewerkstelligt sind. 

Eine derartige als Instrumententaf el eines Motorfahr- 
zeugs dienende Kunststof fverkleidung ist aus der EP 0 

15 583 079 Al bekannt . Die vorbekannte Instrumententaf el 
weist ein Tragermaterial auf, das auf der dem Fahrgast- 
raum zugewandten Seite mit einer Beschichtung belegt 
ist. Im Bereich einer Luf tsackeinrichtung mit einem 
sogenannten Airbag sind ReiBnahte und Klappnuten in die 

20 Kunststof fverkleidung eingebracht. Die durch ein Auf- 
blahen des Airbags auf sprengbaren ReiBnuten bilden 
Klappen, die urn die Klappnuten in Richtung des Fahr- 
gastraumes ausklappbar sind, so daB sich der Airbag in 
den Fahrgastraum hinein ausdehnen kann. 

25 

Diese herkommliche Instrumententaf el wird durch Schaum- 
formung hergestellt. Dabei werden die ReiBnahte und 
Klappnuten durch in den Hohlraum der Schaumform vor- 
stehende Erhebungen ausgebildet. 

30 

Bei der bekannten Instrumententaf el besteht die Gefahr, 
daB beim Aufblahen des Airbags die ReiBnahte nicht 
glatt, sondern unregelmaBig aufgesprengt werden. Dadurch 
konnen scharf kantige Bruchstucke und Splitter entstehen, 
35 die unter Umstanden den Fahrgast und den Airbag verletzen. 



2 



Ein glattes AufreiBen der ReiBnaht laflt sich im all- 
gemeinen dadurch gewahrleisten, daB die Kunststof f ver- 
kleidung im Bereich der ReiBnahte durch eine Nut ge- 
schwacht ist, deren Tiefe nur geringfiigig kleiner als 
5 die Dicke der Kunststof f verkleidung ist, Bereiche ge- 
ringerer Materialstarke werden aber erf ahrungsgemaB 
wegen der harten Umgebungsbedingungen, denen eine der- 
artige Instrumententaf el ausgesetzt ist, im Laufe der 
Zeit sichtbar. Eine auf der Sichtseite erkennbare ReiB- 
10 naht erinnert jedoch den Fahrgast haufig auf unangenehme 
Weise an das Vorhandensein eines Airbags, und wird oft 
als unasthetisch empfunden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Er- 
15 findung die Aufgabe zugrunde, eine Kunststof f verkleidung 
zu schaffen, deren ReiBnaht auf der Sichtseite auch 
unter unglinstigen Umgebungsbedingungen nach langer Zeit 
nicht erkennbar ist, und die ein glattes AufreiBen durch 
den sich aufblahenden Luftsack ohne die Bildung von 
20 scharfkantigen Bruchstiicken gewahrleistet . 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB wenigstens eine 
Schwachstelle eine durchgehende , von. der Innenseite her 
eingebrachte ReiBnut umfaBt, die in Richtung der Sicht- 
25 seite durch eine Vielzahl von Ausnehmungen weiter ver- 
tieft ist. 

Dadurch daB die ReiBnut in Richtung der Sichtseite durch 
eine Vielzahl von Ausnehmungen weiter vertieft ist, 

30 werden beim Aufblahen des Luftsacks an den Ausnehmungen 
entlang der ReiBnaht in der Nahe der Sichtseite 
Spannungszonen geschaffen, an denen Mikrorisse ent- 
stehen. Die Mikrorisse in der Nahe der Sichtseite 
breiten sich entlang der ReiBnaht aus und fiihren so zu 

35 einem glatten RiB der ReiBnaht. Da die Vertiefungen 
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nicht iiber die gesamte Lange der ReiBnut, sondern an 
einer Vielzahl von Stellen in die Kunststof fverkleidung 
eingebracht sind, ist die Dicke der Kunststof fver- 
kleidung iiber den groBten Teil der ReiBnaht ausreichend 
5 groB, so daB die ReiBnaht auch unter ungunstigen Um- 
gebungsbedingungen iiber langere Zeit von der Sichtseite 
her nicht erkennbar ist* 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung sind die dreieck- 
10 forxuigen Vertiefungen in periodischen Abstanden ange- 
ordnet und weisen scharfe Kanten auf. 

Die scharfen Kanten der dreieckformigen Ausnehmungen 
bilden beim Aufblahen des Luftsacks Orte erhohter 
15 Spannungen, von denen aus sich auf wirksame Weise die 
dem Bruch der ReiBnaht vorhergehenden Mikrorisse aus- 
breiten. 

Nachfolgend werden weitere Merkmale und Vorteile der 
20 Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Kunststof f- 
verkleidung; 

25 Fig. 2 einen nicht maBstablichen Querschnitt durch die 
Kunststof fverkleidung entlang der Schnittlinie 
II-II in Fig. 1; 

Fig. 3 eine vergroBerte Querschnittsdarstellung einer 
30 ReiBnaht; 



Fig. 4 



eine Draufsicht auf eine mit einem Abdeck- 
streifen abgedeckte ReiBnut; 
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Fig. 5 eine vergroBerte Langsschnittansicht der ReiB- 
nut; 

Fig. 6 eine vergroBerte Querschnittsansicht der Reiflnut 
5 entlang der Schnittlinie VI-VI in Fig. 1. 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Kunst- 
stof fverkleidung gemaB der Erfindung. Die Kunststof f ver- 
kleidung ist beispielsweise eine Instrument entaf el 1 fur 

10 Motorf ahrzeuge mit einer dem Fahrgastraum zugewandten 
Sichtseite 2. In die Instrumententaf el 1 sind Lufter- 
of f nungen 3 , Ausnehmungen 4 fur die vom Fahrer abzu- 
lesenden Instrumente sowie eine Offnung 5 fiir die Lenk- 
radsaule vorgesehen. Auf der Beif ahrerseite der In- 

15 strumententaf el 1 ist ein durch eine gestrichelte Linie 
angedeuteter Deckelbereich 6 vorgesehen, der durch einen 
Luftsack aufsprengbar ist. Der Deckelbereich 6 ist von 
einer gestrichelt angedeuteten Falznut 7, an die eine 
ReiBnaht 8 anschlieBt, abgegrenzt. 

20 

Beim Aufblahen des Luftsacks reiBt die ReiBnaht 8 auf. 
Der Deckelbereich 6 klappt um die Falznut 7 in den 
Fahrgastraum auf und gestattet so dem Luftsack sich in 
den Fahrgastraum hinein auszudehnen. 

25 

Die Lange der Falznut 7 betragt im allgemeinen zwei bis 
vier Dezimeter, wahrend die Breite des Deckelbereichs 6 
zwei bis drei Dezimeter betragt. 

30 Die den Deckelbereich 6 umfassende Luf tsackeinrichtung 
muB hohen Anf orderungen geniigen. Das AufreiBen der 
ReiBnaht 8 muB innerhalb von Millisekunden stattfinden. 
Zum Aufsprengen und Offnen des Deckelbereichs 6 sind nur 
minimale Krafte von wenigen 100 Newton zulassig. Um Ver- 

35 letzungen von Personen zu verhindern, diirfen beim Auf- 
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sprengen des Deckelbereichs 6 keine Bruchstucke ent- 
stehen, und der Deckelbereich 6 muB eine genau bestimmte 
Bewegung ausfiihren. Da das erkennbare Vorhandensein 
eines Luftsacks aus asthetischen Griinden haufig als 
5 unangenehm empfunden wird, darf das Vorhandensein des 
Deckelbereichs 6 optisch nicht erkennbar sein. Gleich- 
zeitig verlangen die Spezif ikationen den Erhalt dieser 
Eigenschaften auch unter ungunstigen Umgebungsbe- 
dingungen iiber einen langen Zeitraum. Da die Instru- 

10 mententafel 1 groBen Temperaturschwankungen und starker 
UV-Strahlung ausgesetzt ist, darf auch bei Warmlagerung 
wahrend 500 Stunden bei 120 Grad Celsius sowie nach 
Klimawechseltests und Sonnensimulationen keine Ver- 
schlechterung bezuglich der oben genannten Eigenschaften 

15 auftreten. AuBerdem muJ3 eine einwandfreie Funktion der 
Luftsackeinrichtung bei Umgebungstemperaturen zwischen - 
40 Grad Celsius bis +80 Grad Celsius gewahrleistet sein. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entlang der Schnittlinie 

20 II-II in Fig- 1. In Fig. 2 ist die Dicke der Instru- 
mententafel 1 stark Ubertrieben gezeichnet. Bei der 
Instrumententafel 1 aus Fig. 1 ist die Sichtseite 2 von 
einer AuJ3enhaut 9 gebildet. Im Abstand parallel zur 
AuBenhaut 9 verlauft ein Trager 10, der eine Innenseite 

25 11 der Instrumententafel 1 bildet. In den Raum zwischen 
AuBenhaut 9 und Trager 10 ist ein Schaummaterial 12 
eingebracht, das AuBenhaut 9 und Trager 10 miteinander 
fest verbindet und das der Instrumententafel 1 die 
notige Festigkeit verleiht. Die den Deckelbereich 6 

30 abgrenzende ReiBnaht 8 umfaBt eine nutartige, in den 
Trager 10 und das Schaummaterial - 12 eingebrachte Frei- 
machung 13. Die Falznut 7, um die der Deckelbereich 6 
aufklappbar ist, ist in den Trager 10 eingebracht. Auf 
der Innenseite 11 ist in der Nahe der Falznut 7 am 

35 Deckelbereich 6 eine Gelenkstrebe 14 angebracht, die 
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liber eine Dehnungsf alte 15 verfugt und die an einera mit 
der Karosserie des Motorf ahrzeugs verbundenen Rahmen 16 
befestigt ist. 

5 Die Gelenkstrebe 14 lenkt den Deckelbereich 6, wenn der 
Luftsack die Reiflnaht 8 aufsprengt. Durch Strecken der 
Dehnungsf alte 15 ist es dem Deckelbereich 6 moglich, 
beim Aufblahen des Luftsacks zunachst eine in den Fahr- 
gastraum gerichtete Bewegung auszufiihren. Dadurch er- 
10 folgt das Aufsprengen liber die gesaiate Lange der ReiB- 
naht 8 im wesentlichen zur gleichen Zeit. Im Vergleich 
zu einer Vorrichtung, bei der die Gelenkstrebe 14 keine 
Dehnungsf alte 15 aufweist, erfolgt dadurch der Auf- 
sprengvorgang wesentlich rascher* 

15 

Bei einer abgewandelten Ausgestaltung ist die Gelenk- 
strebe 14 durch einen Gurt aus einem Textilmaterial 
ersetzt. 

20 Der Aufnahmeraum fur den Luftsack ist von Fuhrungs- 
f lachen 17 gebildet. Bei der Ausdehnung des Luftsacks 
lenken die Fuhrungsf lachen 17 den Luftsack gegen den 
Deckelbereich 6. ZweckmaBigerweise sind die der Innen- 
seite 11 zugewandten Oberkanten 18 der Fuhrungsf lachen 

25 17 beziiglich des Deckelbereichs 6 nach innen versetzt, 
urn eine Beschadigung des Luftsacks wahrend des Ausdehn- 
vorgangs zu verhindern. 

Die AuBenhaut 9 ist bei diesem Ausf uhrungsbeispiel aus 
30 Polyvinylchlorid im Rotationssinterverf ahren hergestellt 
und ungefahr 1 bis 1,5 Millimeter dick, wohingegen der 
Trager 10 aus Polycarbonat , Acrylnitrilbutadienstyrol 
oder Polypropylen spritzgegossen ist und eine Dicke von 
etwa 2,5 Millimeter aufweist. Die AuBenhaut 9 und der 
35 Trager 10 befinden sich in einem Abstand von 6 Milli- 
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meter. Das sich im Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und 
Trager 10 befindende Schaummaterial 12 ist Polyurethan. 

Fig- 3 zeigt einen vergroBerten Querschnitt durch die 
5 ReiBnaht 8- In die AuBenhaut 9 ist eine ReiBnut 19 
eingebracht, die von einem Abdeckstreif en 20 abgedeckt 
ist. Der Abdeckstreif en 20 ist aus Papier oder einem 
anderen porosen Material geringer Festigkeit, wie bei- 
spielsweise einem Schaumstof fmaterial oder geeignetem 

10 Folienmaterial hergestellt. Der Abdeckstreif en 20 ist 
von Haltestreifen 21 gehalten, die seitlich im Abstand 
zur ReiBnut 19 verlaufen. Die Haltestreifen 21 bestehen 
aus dem gleichen Material wie die AuBenhaut 9 und sind 
an der AuBenhaut 9 durch VerschweiBen oder Verkleben 

15 befestigt. Im Bereich der ReiBnut 19 ist in das Schaum- 
material 12 eine Freimachung 13 eingebracht. Bei dem in 
der Fig. 3 dargestellten Ausf iihrungsbeispiel betragt die 
Breite der Freimachung 13 im Trager 10 etwa ein Milli- 
meter, wahrend die Breite der Freimachung im Schaum- 

20 material 12 kleiner als ein Millimeter ist. Die Breite 
der ReiBnut 19 betragt ungefahr 0,5 Millimeter. Die 
Freimachung 13 weist einen Boden 22 auf, der sich im 
Abstand von etwa einem Millimeter vom Abdeckstreif en 20 
befindet. Die Freimachung 13 ist langs der ReiBnaht 8 

25 von Stegen unterbrochen, die den Deckelbereich 6 gegen 
ein unbeabsichtigtes Eindrucken sichern. 

Der Abdeckstreifen 20 dient dazu, bei der Herstellung 
ein Verkleben der ReiBnut 19 durch das Schaummaterial 12 

30 zu verhindern. Gleichzeitig ist der Abdeckstreifen 20 
poros und gestattet den Austausch von Stoffen zwischen 
AuBenhaut 9 und Schaummaterial 12. Derartige Diffusions- 
prozesse fiihren im Laufe der Zeit zu optisch wahrnehm- 
baren Veranderungen auf der Sichtseite 2. Falls diese 

35 Dif fusionsvorgange an einer Stelle unterbunden sind r 
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fuhrt dies auf die Dauer zu einer Verfarbung oder Ver- 
formung auf der Sichtseite 2, und eine derartige Stelle 
wird sichtbar. Urn die optische GleichmaBigkeit der 
Sichtseite 2 zu erhalten, ist es deshalb notwendig, daB 
5 beziiglich der Diffusion entlang der Grenzflache zwischen 
AuBenhaut 9 und Schaummaterial 12 im wesentlichen die 
gleichen Bedingungen herrschen. Wegen der Durchlassig- 
keit des Abdeckstreif ens 20, konnen die Dif f usionspro- 
zesse auch dann stattfinden, wenn der Abdeckstreif en 20 

10 die Reifinut 19 abdeckt. Wegen der notigen GleichmaBig- 
keit der Bedingungen an der Grenzflache bestehen auBer- 
dem die Haltestreif en 21 aus dem gleichen Kunststoff- 
material wie die AuBenhaut 9. Damit ferner auf der 
gesamten Breite des Abdeckstreif ens 20 das Schaum- 

15 material 12 anliegt, erstreckt sich die Freimachung 13 
nicht bis zum Abdeckstreif en 20, sondern lauft in dem 
Boden 22 aus, der sich im Abstand zum Abdeckstreif en 20 
bef indet . 

20 Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die ReiBnut 19 in Fig. 
4. Man erkennt den die ReiBnut 19 abdeckenden Abdeck- 
streif en 20, der von den beiden seitlich der ReiBnut 19 
verlaufenden Haltestreif en 21 gehalten ist- Die Halte- 
streif en 21 verstarken die AuBenhaut 9 entlang der 

25 ReiBnut 19 und gewahrleisten, daB der sich beim Auf- 
sprengen der ReiBnut 19 im Abdeckstreif en 20 ausbildende 
RiB im Bereich der ReiBnut 19 verlauft. Dadurch ist 
sichergestellt, daB die ReiBnaht 8 glatt aufreiBt. 

30 Fig. 5 zeigt eine Langsschnittansicht durch die AuBen- 
haut 9 entlang der ReiBnut 19, Die ReiBnut 19 ist in 
Richtung der Sichtseite 2 durch sich in periodischen 
Abstanden wiederholende, im Langsschnitt dreieckf ormig 
Ausnehmungen 23 vertieft, die auf Spitzen 24 zulaufen. 

35 
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Der periodische Abstand der Ausnehmungen 23 betragt bei 
diesem Ausf uhrungsbeispiel 1 bis 2,5 Millimeter. In den 
Eckbereich des Deckelbereichs 6 verringert sich der 
Abstand der Ausnehmungen 23 auf Werte kleiner als 1 
Millimeter. Der Abstand zwischen der Sichtseite 2 und 
den Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 betragt bei diesem 
Ausf uhrungsbeispiel etwa 0,4 bis 0,5 Millimeter. 

Im Bereich der ReiBnut 19 umfaBt die AuBenhaut 9 folg- 
lich drei Zonen. Eine vollkommen ungeschwachte Zone 
bildet die Sichtseite 2. An die vollkommen ungeschwachte 
Zone schlieBt sich eine teilweise geschwachte an, die in 
eine vollkommen geschwachte iibergeht. 

Fig* 6 zeigt einen Querschnitt durch die AuBenhaut 9 
entlang der Schnittlinie VI -VI in Fig. 5. Man erkennt 
die zur Sichtseite 2 hin gleichbleibenden Breitenab- 
messungen der Ausnehmungen 23. AuBerdem erkennt man, daB 
bei diesem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel der schrag 
verlaufende Boden der Ausnehmungen 23 nicht von runden, 
sondern von scharfen Kanten 25 begrenzt ist. Diese 
scharfen Kanten 25 lassen sich auf einfache Weise mit 
Hilfe eines gezahnten und an den Zahnen angeschlif f enen 
Formmessers, das zum Einstanzen der ReiBnut 19 und der 
Ausnehmungen 23 verwendet wird, erzeugen. Zur Her- 
stellung der Ausnehmungen 23 lassen sich aber auch mit 
Laserlicht arbeitende Frasverfahren verwenden. 

Durch die scharfen Kanten wird die RiBbildung er- 
leichtert. Bei Aufsprengen des Deckelbereichs 6 konzen- 
trieren sich die Spannungen bevorzugt an den scharfen 
Kanten 25 und die dem AufreiBen der ReiBnut 19 vorher- 
gehende Bildung von Mikrorissen wird begiinstigt. 
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Beim Aufsprengen des Deckelbereichs 6 bilden sich ent- 
lang der Kanten 25 der Ausnehmungen 23 Spannungszonen, 
an denen Mikrorisse entstehen. Da die Spitzen 24 der 
Ausnehmungen 23 bis dicht an die Sichtseite 2 heran- 
5 reichen, bilden sich im Bereich der Spitzen 24 der 
Ausnehmungen 23 dicht an der Sichtseite 2 MikroriB- 
zentren aus, die sich schlieBlich zu einem glatten RiB 
entlang der ReiBnut 19 vereinen. Da bei diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel die Ausnehmungen 23 in den Spitzen 24 

10 auslaufen, ist die AuBenhaut 9 nur punktuell bis auf 
Bruchteile von Millimetern geschwacht. Uber den GroBteil 
der ReiJ3nut 19 hinweg bleibt jedoch die Materialstarke 
der AuBenhaut 9 groJ3. Dadurch ist gewahrleistet, daB die 
ReiBnut 19 auch liber langere Zeit und unter ungunstigen 

15 Klimabedingungen und Einsatzbedingungen auf der Sicht- 
seite 2 optisch nicht erkennbar ist. 

Mit den dreieckf ormigen Ausnehmungen 23 ergibt sich ein 
besonders glattes AufreiJ3en der ReiBnut 19. Die Reifinut 

20 19 rauB jedoch nicht notwendigerweise durch die dreieck- 
f ormigen Ausnehmungen 23 vertieft sein. Auch anders 
gestaltete Ausnehmungen, zum Beispiel mit bogenf ormigen 
Langsschnitten, kommen in Frage, wobei jedoch die Aus- 
nehmungen insgesamt uber einen Teil der Lange der ReiB- 

25 naht 8 an die Sichtseite 2 heranreichen durfen. Die 
Ausnehmungen 23 konnen sich dariiberhinaus sowohl be- 
zuglich des Langsschnitts als auch bezuglich des Quer- 
schnitts verengen. Daneben ist es moglich, die Aus- 
nehmungen 23 punktuell durch die AuBenhaut 9 hindurch- 

30 treten zu iassen. Zwar wird bei einem derartigen Aus- 
fiihrungsbeispiel die ReiBnut 19 im Laufe der Zeit 
schneller sichtbar, aber dafur laBt sich der Deckelbe- 
reich 6 mit weniger Kraft aufsprengen. 



Zur Herstellung der Instrumententaf el wird zunachst die 
AuBenhaut beispielsweise im Rotationssinterverf ahren 
hergestellt. Eine andere Moglichkeit ist, die AuBenhaut 
durch Tiefziehen von Folienhalbzeugen herzustellen. Urn 
die scharfen Kanten 25 der Ausnehmungen 23 zu bewerk- 
stelligen, wird bei einem bevorzugten Verfahren zu 
Herstellung der ReiBnut 19 und der Ausnehmungen 23 ein 
Stanzmesser verwendet, mit dem die ReiBnut 19 und Aus- 
nehmungen 23 in die AuBenhaut 9 eingestanzt werden- Bei 
einem abgewandelten Verfahren wird die ReiBnut 19 mit 
Hilfe von Laserlicht in die AuBenhaut 9 eingebracht. 
Daraufhin wird die ReiBnut 19 mit dem Abdeckstreif en 20 
abgedeckt und die Halt est reif en 21 durch Kleben oder 
VerschweiBen an der AuBenhaut 9 angebracht. AnschlieBend 
wird die AuBenhaut 9 zusammen mit dem im SpritzguBver- 
fahren oder einem anderen herkommlichen Verfahren herge- 
stellten Trager 10 in eine Vorrichtung eingebracht, die 
die AuBenhaut 9 und den Trager 10 parallel im Abstand 
zueinander halt. Mit Hilfe dieser Vorrichtung wird der 
Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und Trager 10 mit dem 
Schaummaterial 12 gefUllt. Zur Ausbildung der Frei- 
machung 13 wird daraufhin mit einem Hochf requenzmesser 
oder mit einer gewohnlichen Frasvorrichtung oder mittels 
eines Lasers die Freimachung 13 in das Schaummaterial 12 
und den Trager 10 eingebracht. AuBerdem wird in dem 
Trager 10 die Falznut 7 eingebracht und anschlieBend die 
Gelenkstreben 14 am Trager befestigt. Nach dem AbschluB 
dieser Arbeitsschritte ist die Instrumententaf el 1 
hinsichtlich des Deckelbereichs 6 zur Montage in die 
Karosserie eines Fahrzeuges bereit. 



SCHUTZANSPRUCHE 



Kunststof fverkleidung fur mit Luf tsackeinrichtungen 
ausgestattete Fahrzeuge mit einer dem Fahrgastraum 
zugewandten Sichtseite (2) und einer der Sichtseite 
(2) entgegengesetzten Innenseite (11), sowie mit 
einem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckelbe- 
reich (6), der von Schwachstellen gebildet ist, die 
durch von der Innenseite (11) der Kunststof fver- 
kleidung aus eingebrachte Vertiefungen bewerk- 
stelligt sind, dadurch gekennzeichnet , daB wenig- 
stens eine Schwachstelle (8) eine durchgehende, von 
der Innenseite (11) her eingebrachte ReiBnut (19) 
umfaBt, die in Richtung der Sichtseite durch eine 
Vielzahl von Ausnehmungen (23) weiter vertieft ist. 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen (23) scharfe 
Kanten (25) aufweisen. 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Ausnehmungen (23) 
in Richtung der Sichtseite (2) verengen. 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Langenabmessungen der 
Ausnehmungen (23) entlang der ReiBnut (19) zur 
Sichtseite (2) hin verringern und die Breitenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) quer zur ReiBnut 
( 19) gleichbleiben. 



Kunststof fverkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Langenabmessungen der Aus- 
nehmungen (23) entlang der ReiBnut (19) gleich- 



bleiben und sich die Breitenabmessungen quer zur 
ReiBnut (19) verringern. 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich sowohl die Langenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) entlang der ReiBnut 
(19) als auch die Querabmessungen der Ausnehmungen 
(23) quer zur ReiBnut (19) auf die Sichtseite (2) zu 
verringern. 

Kunststof fverkleidung nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunst- 
stof fverkleidung eine die Sichtseite (2) bildende 
AuBenhaut (9) und einen die Innenseite (11) bilden- 
den Trager (10) aufweist, wobei zwischen AuBenhaut 
und Trager (10) ein Schaummaterial (12) eingebracht 
ist . 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Deckelbereich (6) 
bildenden Schwachstellen eine im Trager (10) einge- 
brachte Falznut (7) und eine daran anschlieBende, 
die ReiBnut (8) aufweisende ReiBnaht (19) umfassen, 
wobei der Deckelbereich (6) entlang der ReiBnaht 
(19) aufsprengbar und entlang der Falznut (7) aus- 
schwenkbar ist. 

Kunststof fverkleidung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ReiBnut (19) in periodischen 
Abstanden durch in die AuBenhaut (9) eingebrachte 
und im Langsschnitt entlang der ReiBnut (19) drei- 
eckformige Vertiefungen (23), die in Spitzen (24) 
auslaufen, weiter vertieft ist. 
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